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Verfahren zur Herstellung ernes geharteten Blattstahlproduktes 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines geharteten 
Blattstahlprodukts, beispielsweise eines Tragers, in einem PreBh&rtverfahren, bei dem ein 
Rohling heifl-gepreBt wird und das gepreBte Produkt ausgehartet wird, wahrend es in dem 
Preflwerkzeugpaar verbleibt. 

Dieses Verfahren zur Herstellung von geharteten Stahlprodukten ist in der GB 
14903 5- A beschrieben und ist auf das PreBharten bezogen. Ein wichtiger Vorteil bei diesem 
Verfahren besteht darin, daB gehartete Blattstahlprodukte einer komplizierten Form herge- 
stellt werden konnen und sie trotz der komplizierten Form enge Toleranzen beziiglich der 
Form und GrSBe haben konnen. 

Um eine noch hohere Genauigkeit bei bestimmten Teile zu haben, beispielsweise 
bei Fiihrungslochern und dgL, wird beispielsweise tiblicherweise eine Bearbeitung, beispiels- 
weise das Stanzen von Lochern beim bearbeiteten Produkt ausgefuhrt. Diese Bearbeitung 
verursacht eine hohe Abnutzung bei den Werkzeugen und kann eine Verminderung der Er- 
miidungsfestigkeit verursachen. 

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, in einer einfachen und kostenwirksamen Weise 
Locher vorzusehen, die eine hohe Genauigkeit beziiglich der GroBe und der Lage im bearbei- 
teten Produkt haben. ErfindungsgemaB werden diese Locher durch Abbiegen von vorgefer- 
tigten L6chem unmittelbar im PreBaushartungsbetrieb und vor dem Harten bearbeitet, und der 
Erfindung wurden die Merkmale, die in den Patentanspnichen festgelegt sind, verliehen. 

Die Erfindung wird ausfuhrlicher in bezug auf die beiliegenden Zeichnungen be- 
schrieben, die lediglich als Ausfuhrungsbei spiel einen StoBstangentrager, der gemaB der Er- 
findung hergestellt wird, zeigen. 

Fig. 1 zeigt den StoBstangentrager in einer perspektivischen Ansicht. 

Fig. 2 zeigt den StoBstangentrager in einer Vorder-Draufsicht. 

Fig. 3 und 4 zeigen zwei vergroBerte Fiihrungslocher im StoBstangentrager. 

Fig. 5 und 6 zeigen die Fiihrungslocher von Fig. 3 und 4, wie sie im flachen Roh- 
ling vor dem Pressen des Rohlings zum Trager aussahen. 

Fig. 7 zeigt einen Dorn, wahrend das in Fig. 5 gezeigte vorgefertigte Loch zu dem 
in Fig. 3 gezeigten Loch abgebogen wird. 
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Fig. 8 zeigt einen Dorn zum Abbiegen des in Fig. 6 gezeigten Lochs zu dem in 
Fig. 4 gezeigten Loch. 

Der in Fig. 1 und 2 gezeigte StoBstangentrager ist aus hartbarem Blattstahl, bei- 
spielsweise einem Bor-Stahl hergestellt. Im Prinzip besteht er aus einem U-Profil mit Seiten- 
flanschen, einem sogenannten Hutprofil, und das Profil ist bogenformig ausgebildet. Der Tra- 
ger kann mit einer Vorderabdeckung, die auf die Seitenflansche aufgeschweifit ist, versehen 
sein. An der Abdeckung kann ein Hartschaum befestigt sein. 

Zur Herstellung des StoBstangentragers beginnt man mit einem flachen Blattstahl- 
rohling mit einer gewiinschten Anzahl von Schlitzen und Lochern. Die Toleranzen beziiglich 
der Position und der GroBe der Locher und Schlitze, die beim bearbeiteten Trager erzielt wer- 
den, wird iiblicherweise ausreichend sein. Fur einige Locher wird eine verbesserte Genauig- 
keit notwendig sein. In Fig: 1 , die eine perspektivische Ansicht gesehen von hinten ist, sind 
zwei Fuhrungslocher 12, 13 als Beispiel solcher L6cher gezeigt. Sie werden verwendet, den 
Stofistangentrager zu fiihren, wenn der Trager an einem Fahrzeug, beispielsweise einem Per- 
sonenwagen, befestigt wird. 

Fig. 2, die eine Vorder-Draufsicht des StoOstangentragers ist, zeigt ebenfalls diese 
beiden Fuhrungslocher 12, 13. Fig. 3 zeigt das Fuhrungsloch 12 vergroflert, und Fig. 4 zeigt 
das Fuhrungsloch 13 vergroBert. 

Die Locher 12,13 werden auf ihre Endform in Verbindung mit dem Pressen des 
Rohlings zum bearbeiteten Trager abgebogen. Das Loch 12 wird von einem kreisformigen 
Loch mit einem Durchmesser abgebogen, der beispielsweise 40 - 60% des Enddurchmessers 
sein kann. Im Rohling hat das Loch 13 eine hundeknochenformige Form, die in Fig. 6 gezeigt 
ist. Die Lange des Lochs wird sich durch das Abbiegen nicht andern; es werden lediglich die 
Zentrallaschen 1 6, 1 7 abgebogen. 

Fig. 7 zeigt einen runden Dom 18, der zum Abbiegen des kreisformigen Lochs 13 
verwendet wird, und die Figur zeigt auBerdem einen Teil der beiden Werkzeuge 20, 21, urn 
den Rohling zum Trager zu pressen. Der Dorn 18 wird im oberen Werkzeug 21 gefuhrt. Fig. 8 
zeigt einen entsprechenden rechteckigen Dorn 22, der dazu verwendet wird, das Zentralteil 
des Lochs 1 3 wie beschrieben abzubiegen. 

Horizontal ist der Dorn 22 kurzer als die Lange des Ursprungslochs 1 3 im Roh- 
ling, was erlaubt, daB der Trager etwas schrumpft, wahrend er abkiihlt. Da das ziemlich lange 
Loch 13 langs eines Radius vom Loch 12 ausgerichtet ist, werden die Krafte vom Schrumpfen 
fur die Dome 1 8, 22 nicht gefahrlich. 
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Das Verfahren zur Herstellung des bearbeiteten TrSgers aus dem Rohling wird 
nun beschrieben. Zunachst wird der Rohling ublicherweise in einem Ofen auf eine Tempera- 
tur erwarmt, bei dem er vollig oder teilweise austenitisch ist, d.h., ublicherweise auf eine 
Temperatur uber Ac 3 . Dann wird der heiBe Rohling auf eine Position auf dem unteren Werk- 
zeug 20 verschoben, und das obere Werkzeug 21 prefit den Rohling, der somit zwischen den 
Werkzeugen 20, 2 1 geformt wird. Die Werkzeuge werden abgekuhlt, und sie werden laufend 
so gekuhlt, daJJ der Trager schnell von der Temperatur Uber AC3 abgekuhlt wird. Er hartet aus, 
wahrend er zwischen den Werkzeugen eingeklemmt ist. Somit wirken die Werkzeuge 20, 21 
als Haltevorrichtung wahrend des Aushartens. Der Dom 1 8 und der Dorn 22 verschieben sich 
nach unten und stellen Abbiegungen auf den Ltfchern 12, 33 im heiBen Rohling oder im hei- 
Ben Trager oder wahrend des Pressens her. Die Dome 1 8, 22 werden die Abbiegungen so ab- 
kiihlen, daB sie ebenfalls ausharten. Die Abbiegungen werden mehr oder weniger ausharten, 
jedoch werden sie geformt werden, bevor sie ausharten. Oblicherweise wird ein Produkt aus 
Bor-Stahl eine FlieBfestigkeit von 1300 Mpa haben, und die Abbiegungen konnen eine etwas 
niedrigere FlieBfestigkeit haben. Die SchweiBbarkeit ist trotz der hohen Festigkeit sehr gut. 

Die Vorrichtung zum Verschieben der Dome 1 8, 22 nach oben und unten ist nicht 
gezeigt, da sie herkOmmlich ist. Die Dome kOnnen durch das untere Werkzeug 20 anstelle 
durch das obere Werkzeug 21 alternativ geflihrt werden. Als Alternative zu den verschiebba- 
ren Dornen konnen die Dome 1 8, 22 am oberen verschiebbaren Werkzeug 21 befestigt sein. 

Durch die kreisformige Ausbildung eines Fiihrungslochs 12 wird dieses eine enge 
Toleranz in alien Richtungen haben. Da das ziemlich lange Loch 13 langs eines Radius vom 
kreisformigen Loch 12, wie gezeigt ist, gerichtet ist, wird es eine enge Toleranz nur quer zum 
Trager haben. Wenn die beiden Fuhrungslocher 12, 13 verwendet werden, wenn der StoB- 
stangentr^ger an das Fahrzeug befestigt wird, werden die Toleranzen der Befestigung eng 
sein. Die Erfindung ist nicht auf die Herstellung von StoBstangentragern oder anderen Tra- 
gem beschrankt, sondem kann auch flir die Herstellung anderer Blattstahlprodukte verwendet 
werden. 
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Zusammenfassung 



Ein Blattstahlrohling (11) wird heiB-gepreBt und schnell in einem Paar von Kuhl- 
5 werkzeugen (20, 21) in einem Verfahren abgekiihlt, welches ublicherweise als PreBharten 
bezeichnet wird. Der Rohling hat Locher (12, 13), die mittels von Dornen in Verbindung mit 
dem Formen abgebogen sind. Das Abbiegen wird bei einem ungeharteten Material ausge- 
fuhrt, wobei jedoch die Abbiegungen unmittelbar ausharten, wenn diese geformt werden. Auf 
diese Weise konnen Locher mit sehr engen Toleranzen erzielt werden. Solche LScher in ei- 
10 nem StoBstangentrager konnen dazu verwendet werden, den StoBstangentrager wahrend des- 
sen Befestigung am Fahrzeug zu fiihren. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blattstahlprodukts in einem PreB- 
hartverfahren, bei dem ein Rohling hart-gepreBt wird und das gepreBte Produkt (11) ausge- 
hartet wird, wShrend es im PreBwerkzeugpaar verbleibt, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Locher (12, 13) ira Produkt (11) abgebogen 
werden, wenn das Produkt in den Werkzeugen (20, 21) ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Locher (12, 13) mittels von Dornen (18, 22) ab- 
gebogen werden, die mit dem bewegbaren einen (21) des Werkzeugpaars fest sind. 

15 3. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Locher mittels von Domen (18, 22) abgebogen 
werden, die axial in einem der Werkzeuge des Werkzeugpaars (20, 21) verschiebbar sind. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche (Werkzeuge), dadurch 
20 gekennzeichnet, daB zumindest ein ziemlich langes Loch (13) so abgebogen wird, damit es 

parallele abgebogene Seiten hat, urn die enge Toleranz in nur einer Richtung zu haben. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein hundeknochenformiges Loch (13) im Rohling 
25 hergestellt wird und das Zentralteil des Lochs zu einer Abbiegung gebogen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein kreisffcrmiges Loch (12) und ein ziemlich langes 
Loch (13) zu einem kreisfbrmigen Fuhrungsloch (19) und einem ziemlich langen Fuhrungs- 
30 loch (13 abgebogen werden, und das ziemlich lange Fuhrungsloch im wesentlichen langs ei- 
nes Radius vom kreisfbrmigen Fuhrungsloch gerichtet ist. 
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